Foundation for 
International Services, Inc. 



14926 35th Ave. West 
Suite 210 

Lynnwood, WA 98087 



Telephone: 425-487-2245 
Facsimile: 425-487-1989 
E-Mail: info@fis-web.com 



Date: August 19, 2005 
Bothell. Washington USA 
FIS Translation #: 200230433 



Certification of Translation Accuracy 



This document certifies that the following list of documents have, to the best of our knowledge and belief,- been 
translated from German into English by Erik Macki, a Foundation for International Services certified translator of 
German and an accredited member of the American Translation Associatioa 

List of documents: 

Patent Abstract (Device to even out position inaccuracies in automatic manipulators) 

Heidi Otis, Project Manager 
Foundation for International Services Inc. 



Notarization 



State of Washington 
County of Snohomish 

I certify that I know or have evidence that 



jjm^^^k o o • ^ 



Notary Putottc 
State of Washington 

i bwanlbosse . 

I My Appointment Expires Jan 3). 2009 



Heidi Otis is the person who appeared before me and 
said person acknowledged that she signed this 
document and acknowledged it to be her free and 
voluntary act for the uses and purposes mentioned in the 
document. 



Dated: 




1% l&y 



(signature of Notarizing Officer) 
Title: Notary Public 



Translated from the Original German, to English 

Any alterations to this translation, including handwriting or crossed out text, renders this translation 



(54) Device to even out positioning inaccuracies in automatic manipulators 

(57) In a device to even out positioning inaccuracies in automatic manipulators that is 
attachable between a manipulator component and a clamping system for the object to be 
manipulated and that contains a clamping plate for the clamping system and a 
connectable plate that is held by means of elastically pliable components, that is 
connectable with the manipulator component, and that is arranged parallel to the 
clamping plate, the design is that this plate is held on a base plate with the help of means 
specifying a joining force, wherein at least one sensor is present that detects at least one 
relative position of the plate to the base plate and produces a signal independent 
therefrom. 
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(g) Vorrichtung zum Ausgleichen von Positionierungsungenauigkeiten bei Handhabungsautomaten 

(§) Bei einer Vorrichtung zum Ausgleichen von Positionie- 
rungsungenauigkeiten bei Handhabungsautomaten, die zwi- 
schen einem Handhabungselement und einer Halteeinrich- 
tung fur den zu handhabenden Gegenstand anbringbar ist 
und die eine Haltepiatte fur die Halteeinrichtung und eine 
mit dem Handhabungselement verbindbare, parallel zur 
Haltepiatte angeordnete, mittels elastisch nachgiebigen Ele- 
menten gehaltene Platte enthilt, wird vorgesehen, da& diese 
Platte mittels eine Fiigekraft vorgebenden Mitteln an einer 
Grundplatte gehalten ist. wobei wenigstens ein Sensor 
vorhanden ist, der wenigstens eine Relativposition von Platte 
zur Grundplatte detektiert und ein davon abhangiges Signal 
erzeugt. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ausglei- 
chen von Positionierungsungenauigkeiten bei Handha- 
bungsautomaten, die zwischen einem Handhabungsele- 
ment und einer Halteeinrichtung ftir den zu handhaben- 
den Gegenstand anbringbar ist und die eine Halteplatte 
fur die Halteeinrichtung und eine mit dem Handha- 
bungselement verbindbare, parallel zur Halteplatte an- 
geordnete Platte enthait, zwischen welchen elastisch 
nachgiebige Elemente angeordnet sind 

Handhabungsautomaten werden eingesetzi urn Fil- 
gearbeiten auszufuhren, d. h. urn GegenstSnde aufzu- 
nehmen, zu transportieren und an vorgegebenen Stellen 
abzugeben und/oder in vorbereitete Aufnahmen einzu- 
setzen. Da in der Praxis Toleranzen an den Stellen auf- 
treten, an denen die zu handhabenden Gegenstande auf- 
genommen oder abgesetzt werden, ist es bekannt zwi- 
schen dem Handhabungselement und einer Halteein- 
richtung ftlr den zu handhabenden Gegenstand, bei- 
spielsweise einen Greifer, eine Vorrichtung zum Aus- 
gleichen von Positionierungsungenauigkeiten anzuord- 
nen. Eine derartige Vorrichtung ist beispielsweise aus 
der DE-A 37 36 046 bekannt, das eine mit dem Handha- 
bungselement verbindbare Platte und eine parallel dazu 
angeordnete, mit einer Halteeinrichtung fiir den zu 
handhabenden Gegenstand verbindbaren Platte verse- 
hen ist Zwischen den beiden Platten sind Elastomerele- 
mente angeordnet, die passiv in gewissem Rahmen Win- 
kelfehler und laterale Fehler ausgleichen konnea Bei 
der bekannten Bauart ist ferner vorgesehen, daB die 
Halteplatte mittels einer Arretiereinrichtung arretiert 
werden kann, so daB insbesondere wahrend des Trans- 
portes des zu handhabenden Gegenstandes keine 
Schwingungen o. dgl auftreten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
richtung der eingangs genannten Art zu schaffen, die fUr 
Prazisions-Fugeaufgaben geeignet ist, insbesondere fur 
ein Fugen von Teilen mit engen Ftigetoleranzen, fur ein 
Fugen von Teilen mit nur einer kleinen Einfuhrphase 
und fiir ein Fugen von empfindlichen Teilen, wie bei- 
spielsweise Teilen aus Keramik oder fein bearbeitete, 
geschliffen und/oder polierte Teile. 

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB die Platte 
mittels lotrecht zur Plattenebene in Ftigerichtung nach- 
giebigen, eine maximale Fugekraft begrenzenden Mit- 
teln an einer zu ihr parallelen Grundplatte gehalten ist, 
und daB wenigstens ein Sensor vorgesehen ist, der we- 
nigstens eine Relativposition von Platte zur Grundplat- 
te detektiert und ein davon abhangiges Signal erzeugt 

Bei dieser Ausbildung der Vorrichtung wird das 
mehrachsige Ausgleichselement mit einem einachsigen 
Ausgleichselement kombiniert, das die FQgekraft fest- 
legt Diese Festlegung der Fugekraft erfordert keinen 
Eingriff in die Steuerung des Handhabungsautomaten. 
Mittels des wenigstens einen Sensors, der die Relativpo- 
sitionen zwischen Platte und Grundplatte detektiert, ist 
es rndglich, den FQgevorgang zu beeinflussen, indem 
Signale an die Steuerung des Handhabungsautomaten 
gegeben werden, die den Handhabungsautomaten zu 
bestimmten Reaktionen veranlassen, ohne daB jedoch 
die Steuerung selbst des Handhabungsautomaten gean- 
dert werden muB. Der die Relativbewegung zwischen 
der Platte und der Grundplatte detektierende Sensor 
stellt beispielsweise fest, wenn der zu handhabende Ge- 
genstand auf die FOgestelle auftrifft, da dann die Platte 
entgegen der Fugerichtung in Richtung zu der Grund- 
platte bewegt wird Das dabei erzeugte Signal, das an 
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die Steuerung des Handhabungsautomaten weitergelei- 
tet wird, kann dann beispielsweise so ausgewertet wer- 
den, daB mit diesem Signal die Bewegung des Handha- 
bungselementes von einer hdheren Zustellgeschwindig- 
keit auf eine geringere Ftigegeschwindigkeit reduziert 
wird Mittels des gleichen Sensors oder mittels eines 
weiteren Sensors kann auch eine zweite Relativposition 
zwischen Platte und Grundplatte detektiert und ein ent- 
sprechendes Signal erzeugt werden, das dann einer vor- 
bestimmten FQgekraft entspricht Dieses Signal kann in 
die Steuerung des Handhabungsautomaten eingegeben 
und dort derart verwertet werden, daB danach der F0- 
geprozeB beendet wird Damit ist es rndglich, beispiels- 
weise einen in eine Aufnahme einzusetzenden Gegen- 
stand gegen einen Anschlag zu fahren, bei dessen Errei- 
chen die vorgegebene Fugekraft Qberschritten wird 
Damit kann dann durch das Signal der Vorrichtung zum 
Ausgleichen von Positionierungsungenauigkeiten ein 
Beenden des Fugeprozesses veranlaBt werden, ohne 
daB der Handhabungsautomat oder seine Steuerung 
selbst mit entsprechenden Detektoren o. dgl. versehen 
werden mttssen. In gleicher Weise kann die Vorrichtung 
eine Oberlastung detektieren und eine Sicherheitsab- 
schaltung veranlassen. 

In Ausgestaltung der Erfindung sind weitere Senso- 
ren vorgesehen, die die Endpositionen von Platte zu 
Grundplatte detektieren und davon abhangige Signale 
erzeugen. Aufgrund dieser Signale ist es rndglich, den 
aktuellen Zustand des von Platte und Grundplatte gebil- 
30 deten Ausgleichselementes zu uberprufen, so daB die 
Funktionsvoraussetzungen vor oder bei einem FOge- 
prozeB Oberpriift werden kdnnen. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist zwischen 
der Platte und der Grundplatte ein mit einstellbarem 
Druck versorgbares pneumatisches Federelemcnt an- 
geordnet Mittels eines derartigen pneumatischen Fe- 
derelementes ist es in einfacher Weise rndglich, die Fu- 
gekraft zu wahlen. da hierzu lediglich der Versorgungs- 
druck entsprechend gewahlt und eingestellt werden 
mu3. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge- 
sehen, daB das pneumatische Federelement als eine in 
beiden Richtungen mit Druck beaufschlagbare pneuma- 
tische Presse ausgebildet ist Diese Ausgestaltung hat 
besondere Vorteile beim Entnehmen eines Gegenstan- 
des, beispielsweise aus einem Spannfutter einer Werk- 
zeugmaschine. In diesem Fall wird die pneumatische 
Presse in Abnehmerrichtung zunachst mit Druck beauf- 
schlagt Wenn daraufhin der die Relativposition zwi- 
schen Platte und Druckplatte detektierende Sensor kei- 
ne Veranderung dieser Relativposition detektiert und 
ein entsprechendes Signal gibt so ist dies ein Signal 
dafur, daB der Gegenstand nicht mit der vorgegebenen 
Aufnahmekraft entnommen werden kann, beispielswei- 
se weil das Spannfutter noch geschlossen ist In diesem 
Fall kann das Signal zum Abbrechen des Entnahmevor- 
gangs ausgewertet werden. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge- 
sehen, daB die pneumatische Presse mit Druckgebern 
versehen ist, die ein von in dem zugehdrigen Zylinder- 
raum vorhandenen Druck abhangiges Signal erzeugen. 
Damit ist eine weitere Funktionsilberpriifung rndglich, 
beispielsweise ob ilberhaupt eine Druckbeaufschlagung 
der Presse in der gewOnschten Weise erfolgt 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge- 
sehen, daB zwischen Platte und Halteplatte eine schalt- 
bare Arretiereinrichtung angeordnet ist, und daB wenig- 
stens ein die Schaltstellung der Arretiereinrichtung de- 
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tektierende und ein davon abflangiges Signal erzeugen- Ausgleichselememlcombiniert 
der Sensor vorgesehen ist Dadurch ist es mdglich, eine An der Platte (14) ist ferner der Zylinder (26) einer 
Funktionsuberprufung der Arretiereinrichtung durch- weiteren pneumatischen Presse befestigt, deren kegel- 
zufuhren. stumpffdrmiger Kolben (27) in eine kegelstumpffdrmige 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 5 Aussparung (28) der Halteplatte (24) eingreift Der Kol- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung des in der ben der pneumatischen Presse ist liber Magnetventile 
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels. (29, 30) beidseits mit Druckluft beaufschlagbar, die von 

Fig. 1 zeigt einen Axialschnitt einer erfindungsgema- der gleichen Druckluftleitung (23) zugefiihrt wird. Die 
Ben Vorrichtung in einem Zustand wahrend des Beginns pneumatische Presse bildet eine Arretiervorrichtung, 
eines Fiigevorgangs. 10 mit der die Halteplatte (24) gegen die Elastomerelemen- 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung nach Fig. 1 te (25) heranziehbar ist, so daB die Halteplatte (24) in 
und exakt definierter Position gegenuber der Platte (14) und 

Fig. 3 einen Axialschnitt durch die Vorrichtung wah- damit gegenuber der Grundplatte (10) und der Stahl- 
rend eines anderen Be triebszustandes. plat t e ( 1 1 ) arret ierbar ist 

Die Vorrichtung enthalt eine kreisscheibenformige 15 An dem Zylinder (26) sind zwei Sensoren (31, 32) an- 
Grundplatte (10), die uber eine Stahlplatte (11) mit gebracht, die die Position des Kolbens der pneumati- 
ebenfalls kreisscheibenfdrmiger Grundfl&che an einem schen Presse detektieren und ein entsprechendes Signal 
Handhabungselement eines Handhabungsautomaten erzeugen. Damit ist tiberprilfbar, ob die Arretiereinrich- 
befestigbar ist Die Grundplatte (10) ist mittels mehrerer tung der Halteplatte (24) sich in der Arretierposition 
uber den Umfang verteilter Magneten (12) an der Stahl- 20 oder in der Freigabeposition befindet, d. h. ob die Ma- 
platte (11) gehaltert Diese Magnetbefestigung der gnetventile (29, 30) korrekt geschaltet haben. 
Grundplatte (10) an der Stahlplatte (11) und damit an In der Stahlplatte (11) ist ein Sensor (33) angeordnet, 
dem Handhabungselement des Handhabungsautoma- mittels dessen wenigstens eine Relativposition zwischen 
ten bildet einen Kollisionsschutz, da bei Obersteigen der Grundplatte (10) und Platte (14) detektiert und ein ent- 
magnetischen Haltekrafte beispielsweise bei einem An- 25 sprechendes Signal gegeben wird. Der Sensor (33) ist 
fahren gegen ein Hindernis, die Grundplatte (10) von der Sicherungsscheibe (16) einer Fuhrungsstange (15) 
der Stahlplatte (11) getrennt wird Zwischen der Grund- zugeordnet und spricht auf deren Position an. Es ist 
platte (10) und der Stahlplatte (11) ist ein erster Sensor ohne weiteres moglich, mehrere derartiger Sensoren 
(13) angeordnet der die Relativposition zwischen (33) vorzusehen, die dann in unterschiedlichen Hdhen 
Grundplatte (10) und Stahlplatte (11) detektiert Bei ei- 30 angeordnet werden. Der Zweck dieser unterschiedli- 
ner Veranderung dieser Relativposition und insbeson- chen Anordnung wird spater noch erlSutert werden. 
dere bei einem Losen erzeugt der Sensor (13) ein Signal, Dem Zylinder (19) sind als Druckgeber ausgebildete 
das der Steuerung des Handhabungsautomaten zuge- Sensoren (34, 35) zugeordnet, die jeweils dem Zylinder- 
fiihrt wird und dort zum Ausldsen einer Sicherheitsab- raum auf einer Seite des Kolbens (18) zugeordnet sind. 
schaltung verwertet wird. 35 Des weiteren sind in der Grundplatte (10) zwei Detekto- 

Parallel zu der Grundplatte (10) ist eine Platte (14) ren (36, 37) angeordnet, die die jeweiligen Endpositio- 
angeordnet die ebenfalls eine kreisformige Grundfla- nen erfassen, die zwischen der Grundplatte (10) und der 
che aufweist Die Platte (14) ist mittels mehrerer Ftth- Platte (14) moglich sind. Der Sensor (36) ist auf die Plat- 
rungsstangen (15), bei dem AusfOhrungsbeispiel drei te (14) gerichtet Der Sensor (37) ist auf die Sicherungs- 
Fuhrungsstangen (15), lotrecht zur Plattenebene in ent- 40 scheibe (16) einer Fuhrungsstange (15) gerichtet 
sprechenden Passungsbohrungen der Grundplatte (10) Die Funktion der erfindungsgemaflen Vorrichtung 
gefiihrt Die an der Platte (14) befestigten Fuhrungsstan- wird im nachstehenden anhand eines Fiigevorgangs er- 
gen (15) sind an ihrem gegeniiberliegenden Ende mit lautert, bei welchem ein von einem nicht dargestellten, 
Sicherungsscheiben (16) versehen, die in Aussparungen an der Halteplatte (24) angebrachten Greifer ein Bolzen 
der Stahlplatte (11) ragen. Die Platte (14) ist mit der 45 o.dgL in eine Aufnahme eingefOhrt werden soli. Wah- 
Grundplatte (10) auBerdem uber eine lotrecht zur Plat- rend der Zustellbewegung des einzufQhrenden Gegen- 
tenebene wirkende pneumatische Presse (17) verbun- standes befindet sich zweckmaBigerweise die Halteplat- 
dert Diese pneumatische Presse (17) enthalt einen mit te (24) noch in arretierter Position, d. h. der Kolben (27) 
einem Dichtungsring versehenen Kolben (18), der in ei- halt die Halteplatte (24) gegen die Elastomerelemente 
nem in der Grundplatte (10) vorgesehenen Zylinder (19) 50 (25), da er entsprechend tiber das Magnetventil (29) mit 
gefiihrt ist und dessen Kolben (20) mit der Platte (14) Druckluft beaufschlagt ist Dieser Zustand kann uber 
verbunden ist Dem Zylinder (19) sind zwei Magnetven- den Sensor (31) Qberpruft werden. Die der Platte (14) 
tile (21, 22) zugeordnet, Uber die die beiden Kolbensei- abgewandte Kolbenseite ist uber das Magnetventil (21) 
ten abwechselnd mit Druckluft beaufschlagbar sind. Zu mit Druck beaufschlagt so daB der Kolben (20) ausge- 
den Magnetventilen (21, 22) fuhrt eine Druckluftleitung 55 fahren ist Ober den Druckgeber (34) wird Qberprtift, ob 
(23), die zur Zufuhr und Abfuhr von Druckluft dient das Magnetventil (21) korrekt geschaltet hat und der 

Die Vorrichtung enthalt weiter eine Halteplatte (24) geeignete Druck aniiegt Dieser Druck bestimmt die 
von ebenfalls kreisfdrmigem Querschnitt, die auf der der Federkraft, mit der die Platte (14) zu der Grundplatte 
Grundplatte (10) abgewandten Seite angeordnet ist und (10) verschiebbar ist Der Sensor (37) erfaflt, ob die Plat- 
die uber mehrere auf den Umfang verteilte, saulenfor- 60 te (14) korrekt gegenuber der Grundplatte (10) ausge- 
mige Elastomerelemente (25) mit der Grundplatte (14) fahren ist 

verbunden ist Die Halteplatte (24), an der eine Halte- Wenn der Gegenstand gegen die Einfuhrungsschrage 
einrichtung far einen handzuhabenden Gegenstand an- anlauft, so wird die Platte (14) in die Grundplatte (10) 
bringbar ist, beispielsweise ein Greifer, bildet somit zu- hineingeschoben. Diese Positionsanderung wird von 
sammen mit der Platte (24) ein mehrachsiges Aus- 65 dem Sensor (33) erfaflt, der somit detektiert, daB die 
gleichselement Dieses mehrachsige Ausgleichseiement Fugeposition erreicht worden ist Dieses Signal wird an 
ist uber die Stangenfiihrung mit der Grundplatte in der die Steuerung des Handhabungsautomaten weitergelei- 
Form eines einachsigen in FQgerichtung nachgiebigen tet der dann beispielsweise von einer schnelleren Zu- 
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schaltet AuBerdem wird aufgrund dieses Signals, das 
hierzu direkt ohne Qber Steuerung des Handhabungs- 
automaten zu laufcn verwertet wird, die Arretierung 
der Haltescheibe (24) geldst d h. Qber das Magnetventi! 5 
(30) der zugehdrige Kolben entsprechend beaufschlagt 
Aufgrund der dichten Verwertung des Signals des Sen- 
sors (33) wird die Steuerung des Handhabungsautoma- 
ten entlastet wobei kQrzere Schaltzeiten und kurzere 
Taktzeiten ermdglicht werden. Ober den Sensor (32) 10 
wird kontrolliert ob die Arretierung auch tatsachlich 
geldst worden ist Aufgrund des Ldsens der Arretierung 
gibt der Kolben (27) die Halteplatte (24) frei, so da8 
dann ein Ausgleich von Positionierungenauigkeiten 
mdglich ist, wobei Winkelfehler und laterale Fehler aus- 15 
gleichbar sind Bei der weiteren FQgebewegung, bei der 
die ganze Vorrichtung sich in FQgerichtung bewegt, 
wird die FQgekraft von dem in dem Zylinder (19) herr- 
schenden Druck bestimmt Dabei federt der Kolben (18) 
entsprechend der aufzuwendenden Kraft weiter in den 20 
Zylinder (19) ein, wobei diese Bewegung von dem Sen- 
sor (33) oder einem weiteren entsprechenden Sensor 
festgestellt und ein davon abhSngiges Signal erzeugt 
wird. Die vorhandene FQgekraft ist dabei von dem ein- 
gestellten Druck und dem Weg zwischen Platte (14) und 25 
Grundplatte (10) abhangig, d. h. von dem Weg des Kol- 
bens (18) in den Zylinder (19). Dadurch ist es mdglich, 
mittels des Sensors (33) oder eines ahnlichen hdhenver- 
setzt angeordneten Sensors das Erreichen einer be- 
stimmten Position und damit das Erreichen einer be- 30 
stimmten FQgekraft festzustellen und ein entsprechen- 
des Signal zu erzeugea Abhangig von diesem Signal 
wird dann der FugeprozeB beendet d h. die weitere 
FQgebewegung des Handhabungsautomaten unterbro- 
chen. Auf diese Weise ist es beispielsweise mdglich, ei- 35 
nen Gegenstand mit nicht exakt definierter Lange und/ 
oder nicht exakt bekannter Greifposition gegen einen 
Anschlag zu fahrea 

Da das ZusammenfQhren der beiden FQgepartner, 
d h. des zu handhabenden Gegenstandes zu der ent- 40 
sprechenden Aufnahme, mit einer Vorrichtung erfolgt 
bei der alle Ausgleichselemente arretiert sind, kdnnen 
Fugeaufgaben geldst werden, bei welchen die FQgepart- 
ner nur sehr kleine EinfQhrphasen aufweisea Dies ist 
deshalb mdglich, weil im arretierten Zustand eine sehr 45 
hohe zentrische Positioniergenauigkeit des Fugesy- 
stems erreicht ist, die besser als 0,02 mm ist Ebenso ist 
es mdglich, horizontal Fugeprozesse durchzufQhren, 
da die Vorrichtung bis zu dem Zusammenbringen der 
FQgepartner arretiert gehalten wird Es besteht deshalb 50 
nicht die Gefahr, daB sich insbesondere die Elastomere- 
lemente (25) aufgrund von Eigengewicht des Greifers 
und Gewicht des zu handhabenden Gegenstandes aus 
der zentrischen Lage herausbewegea 

Die gleiche Vorrichtung bietet auch erhebliche Vor- 55 
teile und hohe Sicherheiten bei dem Entnehmen eines zu 
handhabenden Gegenstandes, beispielsweise aus dem 
Spannfutter einer Werkzeugmaschine. Dieser Vorgang 
soli als Beispiel anhand der Darstellung der Fig. 3 eriau- 
tert werden. Das Handhabungselement mit der Vorrich- m 
tung und dem an der Halteplatte (24) angebrachten 
Greifer ist dem zu entnehmenden Gegenstand zuge- 
stellt worden. Die Kolbenstange (27) ist durch Beauf- 
schlagen der pneumatischen Presse mittels des Magnet- 
ventils (30) ausgefahren, so daQ die Arretierung der Hal- « 
teplatte (24) geldst ist Der nicht dargestellte Greifer 
wird dann dem zu entnehmenden Gegenstand zuge- 
stellt. Danach wird durch Betatigung des Magnetventils 



(22) die Platte (14^n die Grundplatte (10) herangezo- 
gea Danach wird durch entsprechende Verstellbewe- 
gung des nicht dargestellten Handhabungselementes 
der Gegenstand vollstandig entnommea Diese Betati- 
gung des Handhabungselementes erfolgt jedoch nur 
dann, wenn der Sensor (36) das Signal erzeugt hat. daB 
die Platte (14) an die Grundplatte herangezogen ist, d h. 
der zu entnehmende Gegenstand von dem Spannfutter 
freigegeben worden ist Falls dieses Signal des Sensors 
(36) nicht kommt wird eine Sicherheitsabschaltung aus- 
gefQhrt d. h. die Bewegung des Handhabungselementes 
wird nicht gestartet Die Vorrichtung bietet mithin einen 
Oberlastungsschutz bei einer Entnahme. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ermdgiicht nicht 
nur einen Ausgleich von Positionierungsungenauigkei- 
ten bei Fugevorgangen, sondem bietet gleichzeitig eine 
Oberwachung der auftretenden Krafte bei diesem Posi- 
tionsausgleich sowie einen integrierten Oberlastschutz, 
durch den ein Zerstdren und/oder Beschadigen der zu 
entnehmenden Gegenstande oder des Handhabungsau- 
tomaten vermieden werden. Die Vorrichtung stellt so- 
mit eine autonome Einrichtung dar, die es erlaubt den 
FugeprozeBverlauf zu steuern und zu Qberwachen, wo- 
bei jederzeit die aktuellen Zustande des FQgeprozesses 
sowie der Vorrichtung abgefragt werden kdnnen. Zur 
Minimierung der zur Robotersteuerung fQhrenden Da- 
tenleitungen kdnnen die anfallenden Sensorsignale Qber 
eine Logikschaltung kodiert werden, bevor sie zur 
Steuerung des Handhabungsautomaten ubertragen 
werdea 

Bei einer abgewandelten Vorrichtung werden anstel- 
le der pneumatischen Presse (17) zwischen der Platte 
(14) und der Grundplatte (10) ein oder mehrere Feder- 
elemente angeordnet die zweckmaBigerwei$e bezQg- 
lich ihrer Vorspannkraft einstellbar sind, um damit die 
von diesen Federelementen bestimmte maximale FQge- 
kraft einstellen zu kdnnen. 



PatentansprQche 

1. Vorrichtung zum Ausgleichen von Positionie- 
rungsungenauigkeiten bei Handhabungsautoma- 
tea die zwischen einem Handhabungselement und 
einer Halteeinrichtung fQr den zu handhabenden 
Gegenstand anbringbar ist und die eine Halteplatte 
fur die Halteeinrichtung und eine mit dem Handfca 
bungselement verbindbare, parallel zur Haltepl&yte 
angeordnete Platte enthait, zwischen welchen e a 
stisch nachgiebige Elemente angeordnet sind da- 
durch gekennzeichnet, daB die Platte (14) mittels 
lotrecht zur Plattenebene in Fugerichtung nachgie- 
bigen, eine FQgekraft vorgebenden Mitteln (17) an 
einer Grundplatte (10) gehalten ist und daB wenig- 
stens ein Sensor (33) vorgesehen ist der wenigstens 
eine Relativposition von Platte (14) zur Grundplat- 
te (10) detektiert und ein davon abhangiges Signal 
erzeugt 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB weitere Sensoren (36, 37) vorgesehen 
sind, die die Endpositionen von Platte (14) zur 
Grundplatte (10) detektieren und davon abhangige 
Signale erzeugen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die Platte (14) in lotrecht zur 
Plattenebene verlaufenden Stangenfuhrungen (15) 
relativ zur Grundplatte (10) gefuhrt ist 

4. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet daB zwischen Platte (14) 
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und Grundplatte (10) Mittel (17) mit einstellbarer 
Federkennlinie und/oder Vorspannung angeordnet 
sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen Platte (14) und Grundplatte 5 
(10) Federelemente angeordnet sind 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen der Platte (14) und der 
Grundplatte (10) ein mit einstellbarem Druck be- 
aufschlagbares, pneumatisches Federelement (17) 10 
angeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das pneumatische Federelement als 
eine in beiden Richtungen mit Druck beaufschlag- 
bare pneumatische Presse (17) ausgebildet ist. 15 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die pneumatische Presse (17) mit 
Druckgebern (34, 35) versehen ist, die ein von in 
dem zugehdrigen Zylinderraum vorhandenen 
Druck abhangiges Signal erzeugen. 20 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet daB zwischen Platte (14) 
und Halteplatte (24) eine schaltbare Arretierein- 
richtung (26, 27, 28) angeordnet ist, und daB wenig- 
stens ein die Schaltstellung der Arretiereinrichtung 25 
detektierender und ein davon abhangiges Signal 
erzeugender Sensor (31, 32) vorgesehen ist 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die zwischen Platte 
(14) und Grundplatte (10) angeordnete pneumati- 30 
sche Presse (17) und die ebenfalls als pneumatische 
Presse ausgebildete Arretiereinrichtung (26, 27, 28) 
mittels Magnetventilen (21, 22, 29, 30) an eine ge- 
meinsame Versorgungsleitung (23) angeschlossen 
sind 35 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zum Offnen der Arretierung ein 
die Magnetventile (29, 30) dicht schaltender Sensor 
(37) vorgesehen ist 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 1 1, 40 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Grundplatte (10) 
mittels Magnetkraft (12) an einer an dem Handha- 
bungselement anbringbaren Platte (1 1) gehalten ist, 
und daB ein Sensor (13) vorgesehen ist, der eine 
Relativbewegung zwischen Grundplatte (10) und 45 
Platte (11) des Handhabungselementes detektiert 
und ein entsprechendes Signal erzeugt 
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